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Abstrak 
 Anodizing merupakan proses pelapisan logam dengan cara membentuk lapisan oksida pada 
permukaan yang akan dilapisi. Hal tersebut terjadi karena adanya pengkorosian dari larutan 
elektrolit asam sulfat (H2SO4) dengan logam. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui 
bagaimana pengaruh variasi kuat arus listrik pada proses anodizing terhadap kekerasan dan 
ketebalan lapisan oksida pada permukaan velg mobil merk BSA. Velg mobil dipotong dengan 
ukuran 10 mm x 10 mm x 4 mm, dan diamplas secara bertahap menggunakan amplas seri P500, 
P800, P1000, P2000, dan P5000 dilanjutkan proses pretreatment, anodizing (H2O 2 liter + H2SO4 
20 ml), sealing (H2O). Proses anodizing menggunakan variasi kuat arus listrik 0.5 Ampere, 0.7 
Ampere, dan 0.9 Ampere, tegangan arus listrik 1.6 Volt, waktu pencelupan 7 menit. Pengujian 
yang dilakukan yaitu uji komposisi kimia, uji kekerasan dan ketebalan lapisan oksida. Hasil 
pengujian menunjukan kekerasan setelah proses anodizing pada kuat arus listrik 0.5 Ampere 
sebesar 128,19 VHN, untuk kuat arus listrik 0.7 Ampere sebesar 135,82 VHN, dan kuat arus listrik 
0.9 Ampere sebesar 149.89 VHN secara berurutan. Ketebalan lapisan oksida yang terbentuk pada 
kuat arus listrik 0.5 Ampere sebesar 14 µm, untuk kuat arus listrik 0.7 Ampere sebesar 17.2 µm, 
dan kuat arus listrik 0.9 Ampere sebesar 48.1 µm secara berurutan.  
 
Kata kunci : anodizing, velg mobil, kuat arus listrik. 
 
Abstract  
Anodizing is a metal coating process by forming a layer of oxide on the surface to be 
coated. This occurs because of the exhaustion of a solution of sulfuric acid (H2SO4) 
electrolyte with metal. The purpose of this research is to know how the influence of electric 
current velocity variation on the anodizing process to hardness and thickness of oxide 
layer on car wheel surface, BSA brand.The car's wheels are cut in size 10 mm x 10 mm x 4 
mm, and sanded gradually using series sandpaper; P500, P800, P1000, P2000, and P5000 
followed by pretreatment, anodizing process (H2O 2 liter + H2SO4 20 ml), sealing (H2O). 
Anodizing process using strong variations of electric current 0.5 Ampere, 0.7 Ampere, and 
0.9 Ampere, electric current voltage 1.6 Volt, dipping time 7 minutes. Tests conducted are 
chemical composition test, hardness test, and oxide layer thickness.The results show that 
the hardness after the anodizing process on an electric current 0.5 Ampere is 128.19 VHN, 
for a powerful electric current of 0.7 Ampere is 135.82 VHN, and a powerful current of 0.9 
Ampere was 149.89 VHN in sequence. The thickness of the oxide layer formed in a 0.5-
ampere electric current amplitude of 14 μm, for the electric current strength of 0.7 Ampere 
is 17.2 μm, and the electric current strength of 0.9 Ampere is 48.1 μm respectively.  
 
Keywords: Anodizing, car’s velg, strong electric current 
 
35 
 
PENDAHULUAN  
Pada perkembangan dunia industri 
saat ini, khususnya teknologi di dunia 
otomotif yang semakin maju dan 
menciptakan inovasi baru adalah hal yang 
mutlak. Salah satu kemajuan dan inovasi 
baru nya adalah adanya penyempurnaan 
produk. Produk mengalami 
penyempunaan agar didapatkan apa yang 
diharapkan oleh konsumen. Dari sekian 
banyak proses penyempurnaan salah satu 
nya adalah dengan proses anodizing. 
Dengan dilakukannya proses anodizing 
diharapkan diperoleh suatu material 
seperti material baru yang mempunyai 
sifat lebih baik, misal: meningkatnya 
kekerasan. Selain memperbaiki sifat 
material suatu produk, proses anodizing 
juga bisa memperindah tampilan suatu 
produk. 
Logam alumunium merupakan salah 
satu logam yang digunakan pada 
komponen-komponen otomotif, 
diantaranya adalah velg mobil. Dimana 
komponen ini merupakan komponen 
penopang pada kendaraan yang harus 
memenuhi sifat fisis dan mekanis tertentu 
seperti kekerasan. Logam alumunium 
dipilih untuk bahan pembuatan velg mobil 
karena mempunyai sifat ringan, kekuatan 
tinggi, ulet, mudah difabrikasi, mampu 
bentuk serta ketahanan terhadap korosi 
yang baik. Dari sifat-sifat tersebut 
alumunium mempunyai variasi sifat 
mekanik dan fisis yang baik, tetapi masih 
perlu ditingkatkan.  
Velg mobil alumunium mempunyai 
daerah yang berfungsi sebagai penampang 
ban yang disebut juga dengan wheel width 
dimana area itu daerah yang rentan terjadi 
konsentrasi tegangan karena sebagai 
daerah penahan ban. 
Kegagalan pada daerah penampang 
ban atau wheel width dapat 
mengakibatkan kerugian dari segi materi 
maupun non materi. Bagi produsen 
kerugian yang ditimbulkan yaitu kurang 
nya minat pembeli karena dibuat tidak 
sesuai dengan permintaan konsumen. 
Kerugian materi lain bagi konsumen yaitu 
dapat menambah biaya karena velg mobil 
mengalami kerusakan sebelum mencapai 
umur pemakaian. Dari segi non materi 
yaitu menimbulkan korban jiwa ketika 
velg digunakan dan mengalami kegagalan 
saat sedang dioperasikan.  
Proses anodizing merupakan salah 
satu proses perlakuan permukaan yang 
dilakukan dengan tujuan untuk 
memperbaiki atau meningkatkan sifat 
suatu logam induk diantaranya 
meningkatkan kekerasan. Dalam 
penelitian ini proses anodizing dilakukan 
pada logam alumunium yang digunakan 
pada komponen otomotif yaitu velg mobil 
bermerk BSA. Proses anodizing dipilih 
karena mampu meningkatkan kekerasan. 
Dalam aplikasinya material velg mobil 
tersebut membutuhkan ketahanan 
terhadap beban kendaraan karena 
beroperasi sebagai tumpuan gaya yang 
besar, yang pasti membutuhkan kekerasan 
yang lebih. 
Permasalahan yang muncul oleh 
peneliti adalah minimnya informasi 
tentang pengaruh kuat arus listrik yang 
digunakan dalam proses anodizing. Hal 
yang akan diteliti oleh penelitian ini, 
seberapa besar pengaruh kuat arus listrik 
yang digunakan selama proses terhadap 
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sifat dari hasil pembentukan lapisan 
oksida dengan melakukan pengujian 
kekerasan dan ketebalan lapisan 
alumunium oksida yang terbentuk 
Beberapa penelitian dengan obyek 
penelitian anodizing telah dilakukan 
antara lain sebagai berikut: Nugroho, 
(2015), melakukan penelitian tentang 
pengaruh variasi arus dan waktu 
anodizing terhadap ketebalan lapisan 
alumunium oksida pada AA 2024 T3. 
Variasi arus yang digunakan adalah 1.5A, 
3A, dan 4.5A. Sedangkan waktu yang 
digunakan adalah 30 menit, 40 menit, 50 
menit, dan 60 menit. Dari penelitian ini 
dapat disimpulkan bahwa ketebalan 
lapisan alumunium oksida akan meningkat 
dengan meningkatnya rapat arus dan lama 
waktu pencelupan dalam larutan elektrolit. 
Ketebalan lapisan alumunium oksida 
mencapai nilai optimun berkisar 10 µm -
15µm. Priyanto, A, (2012), membahas 
tentang Pengaruh Variasi Arus Listrik 
Terhadap Kekerasan Permukaan Logam 
Alumunium 5XXX Pada Proses 
Anodizing. Dengan dimensi panjang 
alumunium 100mm, lebar 30mm, tebal 
4mm. Variasi arus yang digunakan adalah 
1 Ampere, 2 Ampere, 3 Ampere, dengan 
lama waktu pencelupan selama 30 menit. 
Pengujian yang dilakukan yaitu dengan 
melakukan pengujian kekerasan (vickers) 
dan pengujian foto mikro. Hasil penelitian 
yang didapat pada ketebalan lapisan 
oksida dengan variasi kuat arus 1 Ampere, 
2 Ampere, 3 Ampere sebesar 40µm, 
60µm, 70µm, secara berurutan. 
Sedangkan nilai rata-rata permukaan 
sebesar 66.1 VHN, 64.8 VHN, 64 VHN, 
secara berurutan. Untung, (2016), dalam 
penelitiannya Pengaruh Variasi Kuat Arus 
Litrik Pada Proses Anodizing Terhadap 
Kekerasan Permukaan Logam 
AlumuniumSeri 2XXX. Variasi arus 
listrik yang digunakan 1 ampere, 2 
ampere, dan 3 ampere. Hasil penelitiannya 
yang didapatkan secara berurutan hasil 
nilai rata-rata kekerasan sebesar 102.21 
VHN, 92.74 VHN, dan 115,41 VHN. 
 
METODE PENELITIAN  
Spesimen yang digunakan dalam 
penelitian ini adalah velg mobil merk BSA 
yang bukan merupakan OEM (Original 
Equipment Manufacture). Material yang 
digunakan untuk pembuatan velg mobil 
ini adalah paduan alumunium. 
1. Velg mobil dipotong-potong dengan 
ukuran p x l x t = 10 mm x 10 mm x 4 
mm, dengan menggunakan gerinda 
potong, kemudian diperhalus dengan 
amplas seri P500, P800, P1000, P2000, 
dan P5000 untuk menghilangkan sisa 
pemotongan serta dilakukan polishing 
untuk memperhalus permukaan 
spesimen. 
2. Sebelum proses anodizing, pada 
spesimen dilakukan proses pretreatmen 
untuk menghilangkan kotoran sisa 
proses sebelumnya yaitu sisa 
pengamplasan dan sisa polishing dan 
juga untuk menghilangkan lapisan hasil 
oksidasi dengan atmosfer serta untuk 
mempersiapkan permukaan spesimen 
yang akan di anodizing. Proses 
preatreatmen dilakukan dengan 
menggunakan bensin dan aquadest. 
3. Spesimen yang telah siap selanjutnya 
dilakukan proses anodizing sesuai 
dengan parameter yang digunakan. 
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Spesimen dicelupkan kedalam bak 
plastik yang sudah berisi larutan cairan 
elektrolit yaitu aquadest (H2O) 2 liter 
dan asam sulfat (H2SO4) 20 ml. pada 
proses anodizing ini spesimen sebagai 
anoda (+) dan penghantar elektroda 
inert sebagai katoda (-). Sebelum 
mencelupkan spesimen ke dalam bak 
plastik, terlebih dahulu mengatur besar 
kuat arus listrik yang akan digunakan 
pada Rectifier. Kuat arus listrik yang 
digunakan pada proses ini yaitu 0.5 
Ampere, 0.7 Ampere, dan 0.9 Ampere. 
4. Setelah proses anodizing selesai 
dilanjutkan ke proses sealing, proses 
ini dilakukan untuk menutup kembali 
pori-pori lapisan alumunium oksida 
yang terbentuk. Pada proses ini 
menggunakan larutan aquadest (H2O) 
sebanyak 1 liter dipanaskan didalam 
elektrolit yang mendidih mendidih 
selama 10 menit. 
5. Setelah proses anodizing selesai 
dilanjutkan proses pengujian seperti uji 
kekerasan dan uji ketebalan lapisan  
untuk mendapatkan ketebalan lapisan 
oksida hasil anodizing. Dari hasil 
pengujian kekerasan dan uji ketebalan 
lapisan akan didapatkan data yang 
diperlukan sebagai pembanding antara 
logam yang di proses anodizing dengan 
yang tidak dilakukan proses anodizing. 
 
HASIL DAN PEMBAHASAN  
Uji Komposisi Kimia 
Pengujian komposisi kimia digunakan 
untuk mengetahui komposisi bahan 
spesimen velg mobil merk BSA. Hasil 
pengujian komposisi kimia dibandingkan 
dengan komposisi standar seperti terlihat 
pada tabel 1. Dari hasil pengujian 
komposisi kimia yang telah dilakukan 
pada spesimen velg mobil merk BSA 
menunjukan bahwa spesimen yang 
digunakan pada penelitian ini mempunyai 
unsur komposisi kimia yang tidak masuk 
dalam standar dan lebih masuk ke dalam 
unsur paduan alumunium seri 358.2. 
 
Tabel 1. Komposisi Kimia 
Unsur Si Cu Mg Zn Mn Fe  Ti Sn 
Spesimen 
(Wt.%) 
8.28 0.15 <0.02 0.148 <0.02 0.26 <0.010 0.15 
Standar 
(Wt.%) 
6.5-
7.5 
0.25 0.20-
0.45 
0.35 0.35 0.6 0.25 - 
Seri 
358.2 
(Wt.%) 
7.6-
8.6 
0.10 0.45-
0.6 
0.10 0.10 0.20 0.12-
0.20 
- 
 
Hasil Uji Kekerasan 
Pengujian kekerasan menggunakan 
alat micro hardness tester vickers pada 
spesimen velg mobil merk BSA. Hasil dari 
pengujian kekerasan pada spesimen 
mengahsilkan hasil tanpa anodizing 
sebesar 114,14 VHN, sedangkan hasil dari 
anodizing dengan kuat arus listrik 0.5A, 
0.7A, dan 0.9A masing-masing 
menghasilkan sebesar 128,19 VHN, 
135,82 VHN, dan 149.89 VHN. 
Gambar 1. Merupakan grafik hasil 
nilai kekerasan VHN tanpa anodizing dan 
hasil kekerasan dari anodizing. Dari 
gambar tersebut memperlihatkan bahwa 
nilai kekerasan VHN semakin meningkat 
dengan bertambahnya penggunaan kuat 
arus listrik. Peningkatan nilai kekerasan 
VHN disebabkan karena pada saat proses 
anodizing arus yang mengalir saat proses 
meningkat dan sempurnanya morfologi 
lapisan oksida. Peningkatan ini terus 
terjadi secara konstan dan membentuk 
lapisan alumunium oksida yang sempurna, 
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banyak, dan rapat. Tebal ketebalan lapisan 
alumunium oksida yan terbentuk sejalan 
dengan naiknya arus listrik sehingga 
kekerasannya pun semakin meningkat. 
Hal tersebut adalah karakteristik lapisan 
alumunium oksida yaitu memiliki 
kekerasan yang lebih tinggi dibandingkan 
dengan logam induknya. 
 
 
Gambar 1. Hasil hubungan antara  nilai 
kekerasan yang diperoleh dengan 
spesimen tanpa anodizing dan 3 (tiga) 
variasi kuat arus listrik 
Hasil Uji Ketebalan Lapisan 
Pengujian ketebalan lapisan ini 
ditunjukan untuk mengetahui seberapa 
besar ketebalan oksida yang terbentuk 
pada velg mobil merk BSA setelah proses 
anodizing. Pada hasil pengujian ketebalan 
lapisan, tebal lapisan oksida pada kuat 
arus listrik 0.5 Ampere, 0.7 Ampere, dan 
0.9 Ampere menghasilkan rata-rata 
sebesar 14 µm, 17.2 µm, dan 48,1 µm 
secara berurutan. 
 
Gambar 2. Hasil foto pengujian ketebalan 
lapisan  
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Gambar 3. Hasil hubungan  antara 
Ketebalan Lapisan Oksida yang diperoleh 
dengan 3 (tiga) variasi kuat arus listrik 
Dilihat dari grafik 4.2 didapatkan 
peningkatan ketebalan lapisan oksida yang 
signifikan sebesar 48.41 µm pada 
penggunaan kuat arus listrik 0.9Ampere 
atau naik sebesar 64.5% dan merupakan 
nilai tebal lapisan oksida tertinggi dari 
hasil proses anodizing ini. Hal tersebut 
dikarenakan ditingkatkannya kuat arus 
listrik yang digunakan, sehingga terjadi 
reaksi oksida. Reaksi oksida tersebut 
menyebabkan penebalan lapisan oksida 
pada permukaan logam.  
 
SIMPULAN  
Dari penelitian yang telah dilakukan 
dan pengamatan serta pembahasan 
terhadap parameter yang digunakan maka 
dapat disimpulkan penelitian sebagai 
berikut : 
a. Setelah dilakukan pengujian komposisi 
kimia, velg mobil merk BSA 
merupakan paduan alumunium seri 
358.2. 
b. Kuat arus listrik anodizing semakin 
besar maka hasil nilai kekerasan nya 
semakin meningkat. 
c. Semakin kuat arus listrik anodizing 
meningkat maka akan dihasilkan 
lapisan alumunium oksida yang 
semakin besar. 
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